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Схема объемной термообработки сепаратора Е-5113
1 — теплогенераторы; 2 — сварной шов; 3 — теплоизоляция; 4 — корпус сепара​тора; 5 — опоры; Т! — Т12— термоэлектрические преобразователи
Размеры сепаратора: наруж​ный диаметр — 2400 мм, длина — 8160 мм, толщина стенки — 8 мм. Масса сепаратора — 8т. По тре​бованию проекта сепаратор после сборки следовало подвергнуть объемной термообработке по ре​жиму стабилизирующего отжига с нагревом до 860 — 900°С. При не​большой толщине стенки сепара​тора в процессе высокотемпера​турного нагрева в течение не​скольких часов и последующей выдержки возникла опасность значительной деформации его корпуса.
Для принятия решения о при​менении указанного способа тер​мообработки был проведен расчет прочностной устойчивости аппа​рата, результаты которого под​твердили, что необходимые меха​нические свойства при температу​ре 900°С обеспечиваются без

дополнительных внутренних ук​репляющих устройств, а значит, отпадает необходимость их изго​товления и установки. Получен​ные расчетные данные явились ос​нованием для разработки и вне​дрения технологии объемного вне-печного нагрева корпуса сепара​тора [4, 5].
Внедрение технологии нагрева происходило в два этапа. Первый этап — подготовка аппарата к тер​мообработке. Она заключалась в установке аппарата в горизонталь​ном положении на шесть пред​варительно теплоизолированных опор, количество и площадь по​верхности которых в значительной степени снижали нагрузку на кор​пус от действия собственной массы. Корпус сепаратора не был жестко закреплен к этим опорам и имел возможность беспрепятст​венного расширения при нагреве

и сокращения при охлаждении. После установки на опоры всю по​верхность корпуса теплоизолиро​вали. В имеющихся на днищах люках (штуцерах) устанавливали устройства ввода теплоносителя, совмещенные с теплогенератора​ми, а в характерных точках кор​пуса — термоэлектрические пре​образователи ТХА (К), соединен​ные с прибором контроля и регис​трации температуры (см. рису​нок). Корпус сепаратора был по​крыт двумя слоями теплоизоля​ции. Первый слой толщиной 20 мм представлял собой высокотемпе​ратурный муллитокремнеземный войлок МКРВ-200, второй толщи​ной 60 мм состоял из базальтового волокна МБОР-5.
Второй этап — проведение са​мой термообработки — заключал​ся в нагреве внутреннего объема сепаратора продуктами сгорания дизельного топлива, полученными в теплогенераторных устройствах [2, 3]. Нагрев осуществляли двумя устройствами, установленными вдоль продольной оси корпуса один против другого. Режим ра​боты теплогенераторов регулиро​вали, изменяя подачу топлива и воздуха в камеру сгорания. Вы​сокая скорость ввода теплоноси​теля во внутреннее пространство сепаратора обеспечивала интен​сивную рециркуляцию продуктов сгорания в его внутреннем объе​ме и способствовала равномерно​му распределению температуры по всей нагреваемой поверхности. Выхлоп отработанного теплоноси​теля происходил через штуцера, в которых были установлены тепло​генераторы.
Перепад температур по длине и диаметру корпуса в период на​грева до заданной температуры (860°С) не превышал 30°С, а в пе​риод выдержки —20°С. Скорость
